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© Vorrichtung zum kontinuierlichten Verschweissen von Bandern und/oder Blechen. 



© Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung 
zum kontinuieriichen Stumpfverschweiflen von Ban- 
dern und Blechen mittels Laserstrahlen. Die Bieche 
bzw. Bander 1,2 werden auf Stofi zusammengefuhrt 
und von Spannrolien 3,4 auf beiden Seiten rechts 
und links von dem Schwei/3spalt in einer Ebene 
gehalten. Mindestens auf einer Bandseite besteht die 
Spannrolle 3 aus einer Hohlachse 9,10 und darauf 
drehbar gelagerten Rollenmanteln 13,14. Sowohl in 
der Hohlachse 9,10 als auch in den Rollenmanteln 
13,14 ist eine Durchgangsoffnung 18 fur einen im 
Inneren der Hohlachse 9,10 angeordneten Schwei/3- 
kopf 19 einer Laserstrahlschweitfeinrichtung. Der 
^Schweiflkopf 19 ist derart ausgerichtet, da/3 der 
fokussierte Laserstrahl 25 durch die Durchgangsoff- 
JOnungen 18 in der Hohlachse 9,10 und die Rollenma- 
Jjjntel 13,14 auf den Schweitfspalt im eingespannten 
Bereich der Bander beziehungsweise Bieche 1.2 
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Vorrichtung zum kontinuierlichen Verschweiflen von Bandern und/oder Blechen 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung 
zum Kontinuierlichen Verschwei/3en von auf Sto/B 
gefuhrten Bandern bzw. Blechen mittels eines orts- 
festen Laserstrahls mit auf beiden Seiten der zu 
verschweitfenden Bander bzw. Bleche paarweise 
senkrecht zu deren Laufrichtung angeordneten 
Spannrollen. 

Zum Langsnahtschwei/3en von Blechen oder 
Bandern mit einer feststehenden Schweiflvorrich- 
tung mussen die zu verschweiGenden Bleche bzw. 
Bander so gefuhrt werden, da/3 deren Kanten auf 
Sto/3 anemanderliegen. urn problemlos verschwei/3t 
werden zu kcnnen. Bei biegsamen Bandern oder 
Blechen ist es dabei schwierig. die zu ver- 
schweitfenden Band- oder Blechkanten auf Sto/3 
anemanderzulegen, ohne da/3 die Bander oder 
Bleche uberlappen und sie in dieser Lage zumin- 
dest am Schwei/Jpunkt fest einzuspannen. 

In einer noch nicht veroffentlichten alteren 
deutschen Patentanmeidung, bei der die Bander 
auf Sto/3 zusammengefuhrt werden, ist die Schwei- 
Seinnchtung a!s Laserstrahlschweiflemnchtung aus- 
gebildet und in Laufrichtung der Bander gesehen 
hinter im Durchmesser gro/3en Spannrollen im Be- 
reich einer Gruppe von im Durchmesser wesentlich 
kleinerer, schmaier FuhrungsroNen angeordnet. Bei 
dieser Vorrichtung ist der Schweiflkopf in emem 
dem Durchmesser der FuhrungsroNen entspre- 
chenden Abstand von den miteinander zu ver- 
schwei/3enden Blechen entfernt. 

Eine Schwierigkeit beim kontinuierlichen Ver- 
schwei/3en von auf Sto/3 gefuhrten Bandern und 
Blechen ist. da/3 Unregelmafligkeiten und Fehler m 
der SchweiGnaht dadurch auftreten konnen. da/3 im 
Schwei/3punkt die aneinanderliegenden Band- Oder 
Blechkanten Aufwolbungen aufweisen und damit 
mcht plan nebeneinanderliegen. Solche Fehler tre- 
ten insbesondere bei einer kleinen Einspannflache 
der Bander oder Bleche und bei Verschwei/3ung 
diinner Bander oder Bleche mittels Laserstrahlen 
auf, da die Blechkanten durch Aufwolbung aus 
dem Bereich des Schwei/3f leeks des Laserstrahles 
und damit der maximalen Energieubertragung her- 
austreten. Mittels der vorgenannten Gruppe von im 
Durchmesser kleinen FuhrungsroNen ist es nicht 
moglich. die Bander oder Bleche nahe genug am 
Schwei/3punkt des Laserstrahls einzuspannen. 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung, erne Vorrichtung zum kontinuierlichen 
Schwei/3en ven auf Sto/3 gefuhrten Bandern oder 
Blechen zu schaffen. die auch bei dunnen Bandern 
beziehungsweise Blechen die Herstellung einer 
gleichma/Jigen und ebenen Schwei!3naht ermog- 
licht. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgema/3 mit einer 



Vorrichtung der emgangs genannten Art dadurch 
geiost, da/3 die Spannrollen aus Hohlachsen und 
darauf gelagerten und mit axiaiem Abstand vonem- 
ander angeordneten Roilenmanteln bestehen und 

5 jeder Schwesflkopf der Laserstrahl- 
schweiGemnchtung im Inneren der Hohiachse min- 
destens einer Spannrolle angeordnet ist. wobei als 
Durchgang fur den Laserstrahl der Spalt zwischen 
den Roilenmanteln und eine Offnung in der Hoh- 

w lachse dienen. Bei gleichzeitiger Herstellung von 
mehreren parallelen Schweiflnahten kann der Auf- 
bau der Spannrollen mit Laserver- 
schweifleinrichtung mehrfach vorgesehen sem. 
wobei zwischen jeweils zwei nebeneinanderliegen- 

^5 den Schwei/3nahten ein gemeinsamer Rollenmantei 
verwendet werden kann. 

Bei der erfindungsgemaflen Vorrichtung wer- 
den die zu verschwei/tenden Blechrander im von 
den Spannrollen eingespannten Bereich mit dem 

20 Schwei/3fleck des Laserstrahls beaufschlagt. Weg- 
en dieser Einspannung der Bleche Oder Bander 
mittels stabiler und gro/3 dimensionierter Rollen 
kann es nicht zu emem Aufwolben der Blechkanten 
oder Verziehen der Bleche im Schwei/3bereich 

25 kommen. Der Durchmesser der Spannrollen kann 
an die Grofle der verwendeten Laser- 
schweifieinrichtung und insbesondere der Brenn- 
weite der Laseroptik angepa/3t werden. 

Grundsatziich ist es moglich. die beiden Rol- 

30 lenmantel auf einer durchgehenden Hohiachse an- 
zuordnen. In diesem Fall ist an der dem zu ver- 
schweifienden Band zugewandten Seite in der Hoh- 
iachse eine Durchtnttsoffnung fur den Laserstrahl 
vorgesehen. Vorzugsweise ist nach der Erfindung 

35 jedoch vorgesehen. da/3 die Hohiachse im Bereich 
des Spaltes zwischen den Roilenmanteln geteilt 
geteilt ist. wobei der dadurch zwischen den beiden 
Teilen der Hohiachse gebildete Spalt die Offnung 
fur den Durchgang des Laserstrahls biidet. 

40 in der Regei ist es ausreichend, wenn em 

Schwei/3kopf in einer der beiden sich gegenuberlie- 
genden Spannrollen vorgesehen ist. Sofern aber 
besonders dicke Bleche Oder Bander verschwei/3t 
werden sollen s kann es im Hinbiick auf die dafur 

45 erforderiiche Energie zweckmaflig sem, da/3 jeweils 
mmdestens ein Schwei/3kopf m den auf beiden 
Seiten der Bander bzw. Bleche angeordneten 
Spannrollen vorgesehen ist und oder mehrere 
Schwet/3k6pfe in Band- beziehungsweise Biechlau- 

50 frichtung versetzt zuemander in einer auf einer 
Band- beziehungsweise Blechseite angeordneten 
Spannrolle angeordnet sind. Dabei ist alierdings 
darauf zu achten. da/J die Richtung des Laser- 
strahls ernes jeden Schweifikopfes auf den einge- 
spannten Bereich genchtet ist. Nach einer Ausge- 
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staltung der Erfindung konnen die Spannrollen 
hohenverstellbar gelagert sein, urn beispielsweise 
unterschiedlich dicke Bleche Oder Bander einspan- 
nen zu konnen. Sofem bei dieser Ausgestaltung 
auch die Hohlachse unterteilt ist, ist es zweckma- 
/3ig, wenn die Spannrollen mit den Hohlachsen an 
unabhangig bewegbaren Schwingen gelagert sind. 

Die Hohlachse einer Spannrolle kann auch zur 
Aufnahme einer Leitung zum ZufUhren von Inertgas 
zu einer Duse verwendet werden, aus der das 
Inertgas in den Schwei/3spalt geleitet wird. Umge- 
kehrt kann auch eine Leitung zum Abfuhren der 
Schweifldampfe in einer Hohlachse vorgesehen 
sein. 

Beim Schwei/ten mittels Laserstrahl wird der 
Laserstrahl, wie an sich bekannt, in einem Resona- 
tor erzeugt, zur Schweiflstelle geleitet und, im Hin- 
blick auf eine" maximale Energieubertragung auf 
das zu schweiflende Gut, zu einem moglichst klei- 
nen SchweiCfleck fokussiert. Damit die optimale 
Energieubertragung vom Laserstrahl auf das zu 
schweiflende Gut erreicht werden kann, ist es beim 
Verschweiflen von Biechen Oder Bandern unter- 
schiedlicher Dicke vorteilhaft, wenn der Schwei/3- 
fleck des Laserstrahls in Hohe und Lage auf das zu 
verschwei/tende Gut eingestellt werden kann. Dafur 
ist nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung 
vorgesehen. den Schweitfkopf der Laser- 
schweifleinrichtung mittels eines Manipulatorarmes 
im Inneren der Hohlachse einer Spannrolle derart 
zu fuhren. dai3 der SchweiGkopf in alien drei Koor- 
dinatenachsen bewegbar ist. Dies ist insbesondere 
von Vorteil, wenn zwei unterschiedlich dicke Bleche 
Oder Bander aneinandergeschweitft werden sollen, 
da in diesem Fall der Laserstrahl nicht senkrecht, 
sondern unter einem vorgegebenen Winkel in den 
Schweiflspalt geleitet werden kann. Mittels einer in 
Bandlaufrichtung vor den Spannrollen zur Bestim- 
mung der Lage des Schweiflspaites angeordneten 
Sensors la/3t sich der SchweiOkopf uber einen 
Steuerantrieb optimal auf den Schweitfspalt aus- 
richten. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer 
ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung 
naher erlautert. Im einzelnen zeigen: 

Fig. 1 eine Spannvorrichtung fur auf Sto/3 
miteinander zu verschweii3ende Bander in Seite- 
nansicht. 

Fig. 2 die Spannvorrichtung gemafi Fig. 1 in 
Aufsicht, 

Fig. 3 Spannrollen der Spannvorrichtung 
gemaG Fig. 1 mit Laserschweifleinrichtung im 
Schnitt nach der Linie A-B der Fig. 1, 

Fig. 4 die Spannroilen gema/3 Fig. 3 im 
Schnitt nach der Linie C-D der Fig. 3 aus- 
schnittweise in vergro/terter Darstellung, 



Fig. 5 die Spannrollen der Vorrichtung 
gemafl Fig. 1 im Schnitt nach der Linie A-B aus- 
schnittweise in vergrdflerter Darstellung fur unter- 
schiedlich dicke Bander, 
5 Fig. 6 zwei Spannrollen der Vorrichtung 

gematf Fig. 1 im Schnitt nach der Linie A-B aus- 
schmttweise in vergro/terter Darstellung fur gleich 
dicke Bander 
und 

70 Fig. 7 eine Laserschwei/teinrichtung im 

Langsschnitt. 

Zwei miteinander zu verschweitfende Bander 
1,2 werden mittels in der Zeichnung nicht darge- 
steilter Fuhrungsmittel unter spitzem Winkel derart 

75 zusammengefuhrt, da/3 sie im Bereich zwischen 
zwei Spannrollen 3,4 mit ihren benachbarten Ka- 
nten auf Sto/J liegen. Die obere Spannrolle 3 ist 
mittels einer Schwinge 6 in einem Lagerbock 6a 
schwenkbar und damit hohenverstellbar gegenuber 

20 der unteren Spannrolle 4 gelagert. Zur Einstellung 
der Hohe der Spannrolle 3 dient ein hydraulisch 
betatigbarer Hohenanschlag 6b. Wahrend die ob- 
ere Spannrolle 3 frei drehbar gelagert ist, wird die 
untere, in einem Lagerbock 7 gelagerte Spannroile 

25 4 uber einen Riementrieb 5a von einem Antrieb 5 
angetrieben. 

Wie in Fig. 2 dargestellt, kann die Schwinge 6 
zwei unabhangig voneinander verschwenkbare 
Arme 15,16 haben, die jeweils eine Halfte 3a,3b 

30 der Spannrolle 3 tragen. Dies ermoglicht die Ein- 
stellung auf unterschiedlich dicke Bander 1,2. 

Aus Fig. 3 ist zu entnehmen, da/3 jede Spann- 
roile 3,4 eine Hohlachse 8,9,10 mit darauf kugelge- 
lagerten Rollenmanteln 11,12,13,14 aufweist. Die 

35 Rollenmantel 11,12,13,14 sind mit axiaiem Abstand 
voneinander angeordnet und bilden deshalb zwi- 
schen sich einen Spalt 17,18a. Die obere Hoh- 
lachse 9,10 ist im Bereich des Spaltes 18a zur 
Bildung eines korrespondierenden Spaltes 18b ge- 

40 teilt, wahrend die untere Hohlachse 8 durchgehend 
ist. Nur im oberen Bereich weist letztere eine Off- 
nung auf, in der eine Zufuhrvorrichtung 27 fur 
Inertgas angeordnet ist. Uber diese Zufuhrvorrich- 
tung 27 und den Spalt 17 laQt sich Inertgas zur 

45 Schweiflstelle fordern. Wie aus Fig. 4 ersichtlich. 
kann die Zufuhrvorrichtung zwei Kanale 28,29 fur 
die Zufuhr des Inertgases und fur die Abfuhr der 
Schwei/3dampfe haben. 

Bei der oberen Spannrolle 3 haben die Hoh- 

50 lachsen 9,10 einen verhaltnisma/3ig gro/3en axialen 
Abstand. Die Rollenmantel 13,14 uberlappen die 
Hohlachsen 9,10. so da/3 die Bandkanten in engem 
Abstand von dem Schwei/3punkt eingespannt sind. 
Au/3erdem sind die Rander der Rollenmantel 13,14 

55 abgeschragt. Diese Ausbildung ermoglicht em 
nahes Heranrucken des Schwei/3kopfes 19 an den 
Schweiflpunkt. In der Hohlachse 9 ist ein Stellan- 
trieb 21 vorgesehen. der uber einen Manipula- 
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torarm 20 den Schwei/3kopf 19 einer Laser- 
schwei/3emnchtung in drei Achsen bewegt Zur 
Steuerung des Stellantriebes kann, wie aus Fig. 4 
ersichtfich. eine Mefleinrichtung zur Uberwachung 
des Schweifispaltes vorgesehen sein, die beispieis- 
weise aus einer Strahlungsquelle 23. msbesondere 
einem Laser, und einem Sensor 22, insbesondere 
einer Diodenzeilenkamera, bestehen kann. Die Sig- 
naie des Sensors 22 werden einer Auswerteeinrich- 
tung 24 zugefuhrt, die die Grotfe und Lage des 
Schwei/3spaltes in bezug auf Soilage und Solibreite 
ermrtteit und bei einer Soll-lstwertabweichung 
Steuenmpuise an den Stellantrieb 21 gibt. der ents- 
prechend den Schwei/3kopf 19 nachfuhrt. 

Durch die Hohlachse 10 veriauft em Schutzrohr 
30 fur den von einem nicht dargestellten Resonator 
erzeugten Laserstrahi. Das Schutzrohr 30 geht liber 
m emen in Fig. 3 nur schematisch dargestellten 
gelenkigen Abschnitt 31. der sich aus mehreren 
Gelenkteilen 31a.31b zusammensetzt In Fig. 7 ist 
em solcher Abschnitt mit den* Gelenkteilen 31a.31b 
und planparallelen Umlenkspiegeln 32a-32e und 
einem fokussierenden Hohlspiegel 33 im Schweifl- 
kopf 19 dargestellt. 

In Fig. 4 ist dargestellt. daC der Laserstrahi 
durch das Innere von zwei koaxialen Rohren 
26a,26b gefuhrt wird. Durch das innere Rohr 26a 
wird au/3erdem Schutzgas 34 geieitet, das zusam- 
men mit beim Schweitfen entstehenden Schwei/3- 
gasen 35 durch den zwischen innerem und autfe- 
rem Rohr 26a. 26b gebildeten Ringkanal abgesaugt 
wird. 

Die Fig. 5 zeigt. datf bei unterschiedlich dicken 
Bandern 1.2 der Laserstrahi 25 schrag auf den 
Schweifispalt gerichtet ist. Damit dies ohne Behin- 
derung durch die Rollenmantel 13,14 moglich ist, 
sollten diese abgeschragt sein. 

Beim Verse hwei/3 en gleich dicker Bleche 
gemafl Fig. 6 ist der Laserstrahi dagegen senkrecht 
auf den Schweiflspait gerichtet. 



Anspruche 

1. Vornchtung zum kontinuierlichen Ver- 
schweiflen von auf Sto/3 gefuhrten Bandern bzw. 
Biechen (1,2) mittels mindestens eines ortsfesten 
Laserstrahls (25) mit auf beiden Seiten der zu ver- 
se hwei/3 en den Bander bzw. Bleche (1.2) paarweise 
senkrecht zu deren Laufrichtung angeordneten 
Spannrolien (3.4), 

dadurch gekennzeichnet, da/3 die Spannrolien 
(3.4) aus Hohlachsen (8,9,10) und darauf geiager- 
ten und mit axialem Abstand vonemander angeord- 
neten Rollenmantel (11,12.13,14) bestehen und 
jeder Schwei/3kopf (19) der Laserstrahi- 
schwei/3einnchtung (19,20,30,31) $m Inneren der 
Hohlachse (9,10) mindestens einer Spannroile (3) 



angeordnet ist. wobei ais Durchgang fur den Laser- 
strahi (25) der Spalt (18a) zwischen den Roilenma- 
nteln (13.14) und eme Offnung (18b) in der Hoh- 
lachse (9.10) dienen. 

5 2. Vornchtung nach Anspruch 1. 

dadurch gekennzeichnet dai3 die Hohlachse 
(9.10) im Bereich des Spaites (18a) zwischen den 
Rollenmanteln (13,14) geteilt ist. wobei der dadurch 
zwischen den beiden Teiien der Hohlachse (9,1 0) 

to gebildete Spalt (18b) die Offnung fur den Durch- 
gang des Laserstrahls (25) bildet. 

3. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

2. 

dadurch gekennzeichnet, da/3 jeweiis mindestens 
15 ein Schweiflkopf (19) in den auf beiden Seiten der 
Bander bzw. Bleche (1,2) angeordneten Spannrol- 
ien (3.4) vorgesehen ist. 

4 Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

3, 

20 dadurch gekennzeichnet, 

daG mehrere Schweiflkdpfe in einer auf emer Band- 
oder Blechseite angeordneten Spannroile m Band- 
oder Blechlaufnchtung versetzt zuemander an- 
geordnet smd. 

25 5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

4, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 die Spannroilen 
(3.3a.3b) hohenverstellbar geiagert smd. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 
30 und 4 

dadurch gekennzeichnet, da/3 die Spannroilen 
f3a.3b) mit ihren Hohlachsen (9,10) an unabhangig 
bewegbaren Schwingen (15.16) geiagert smd. 

7 Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

35 6. 

dadurch gekennzeichnet, da/3 die Hohlachse (8) 
einer Spannrolie (4) zur .Aufnahme einer Zufuhrvor- 
nchtung (27) fur den Schwei/3spalt zuzufuhrendes 
Inertgas ausgebildet ist. 
40 8. Vornchtung nach einem der Anspruche 1 bis 

7, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 die Hohlachse (8) 
einer Spannrolie (4) erne Leitung (29) zum Abfuh- 
ren von Schweitfdampfen aufnimmt. 
45 9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

8, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 aer Schwei/3kopf 
(19) der Laserschweitfemnchtung (19.20,30,31) mit- 
tels eines Mampulatorarmes (20) im Inneren der 

50 Hohlachse (9) einer Spannroile f3.3a,3b) in dres 
Koordinatennchtungen bewegbar angeordnet ist. 

10. Vornchtung nach Anspruch 9. 
dadurch gekennzeichnet, dafl zur Steuerung ein- 
es Stellantriebes (21) fur den Mampulatorarm (20) 

55 ein Sensor (22,23) zur Bestimmung des Schwei/2- 
spaites in Bandlaufnchtung vor dem Schweitfpunkt 
angeordnet ist. 
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